I rf3) BUNDESREPUBLIK 

DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 


'<•-' '' 

©#fferiJegungsschr#t 
©DE 3606150 A1 


(51) Int. CI. «: 

A61F 13/20 

B30B 11/02 


© Anmelder: 
„\ Vereinigte Papierwe rke AG, 8500 Nurnberg, DE 

® Vertreter: 

Pohl, H., Dipl.-lng., Pat.-Anw., 8500 Nurnberg 


© Erfinder: 

Gol gyatai-Schmidt , Eduard, Dipl.-lng., 8500 
Nurnberg, DE; Stary, Christof, 8501 Eckental, OE 


Vt-tiMttm *DES80»-L8O-A 

- preaa • oaea m.^™..™ at tlx preaa tools wit* 

P»*ae faoea, completes in one working stroke 

VER PAPIERWERKE AO 28.02.86-DE-606150 
_ £^ P33 P72 (37.08.87) A6U-1S/20 B30b.il/02 
36.03.86 as 606160 (578MD) 

Tampon press having n = 3-6 pressing tools each with a uniform 
triangular (ace of alpha = 3«o/n degrees. The face tips are recessed 
to form a mould cavity for the tampon blank, and the tools rest 
displaceably along one surface of each other, forming a camera- 
shutter arrangement. At least one comer edge of each tool Is 
separated from Its base (7) by a perpendicular distance equal to the 
desired stroke length and the tools are arranged In a frame with n 
comers so that the base plate can displace relative to It. The tools 
are equipped with drive rods. 

USE/ ADVANTAGE • To compress sanitary tampon blanks. 
Completes In one working stroke, requires less space and fewer 
tools. (8pp Dwg.No.0/6) 

CffMOtaw 


(§) Tampon-Presse 

Es wird eine Vorrichtung zum radialen Pressen eines zylin- 
drischen Tampon-Rohlings beschrieben. Die Vorrichtung 
weist n - 3-6 PreSwerkzeuge (2) mit jeweils gleichschenklig 
dreieckigem GrundriS auf. Der Stirnwinkel betragt jeweils a. 
- 360%. Die Stirnspitzen (3) alter Pre&werkzeuge sind zur 
Bildung eines Pre&hohlraumea (4) ausgespart. Die PreS- 
werkzeuge (2) sind mit ihren an die Stirnspitzen (3) angren- 
zenden FI3chen (5) verschiebbar gegeneinander gelagert. 
Wenigstens eine Seitenspitze (16) eines jeden PreSwerk- 
zeuges ist entsprechend der gewunschten Hublange sank- 
recht zur Basis (7) abgetrennt. Die PreSwerkzeuge (2) sind 
derart in einem n-eckigen Rahmen (6) gelagert. dafi die Ba- 
sisseiten (7) jeweils gegenuber dem Rahmen (6) verschieb- 
bar sind. Wenigstens ein Preftwerkzeug (2) ist mit einer in 
— Verschieberichtung beweglichen Antriebsstange ausgeru- 
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Patentanspruche 

sch V e 0 nT' h,Ung I"? radialen P^Seines zylindri- 
der veyS.>h n K' ROhli D ngS n mi, mehrcren ^geneinan- 
aer verschiebbaren Preflwerkzeugen. die zwischen 
s,ch e.nen Preflhohlraum begrenzea gekenn ££ 
net durch folgende Merkmale: 

a) Es sind n -3-6 PreQwerkzeuge (2) mit ie- 
a-SS'/n; 1 S,lrnw,nkel be.ragt jeweils 
b JJl C , S S Spi,zcn < 3 > a11 " PreBwerkzeuge 
gespan : * Pre0hohlraum « <«) aus- 

c) i die PreBwerkzeuge (2) sind mit ihren an die 
Stirnsp.tzen (3) angrenzenden Flachen (5) ver- 
schiebbargegeneinandergelagert- 

d) wen.gstens eine Seitenspitze (16) eines je- 
den PreBwerkzeuges ist entsprechend der ge- 
wunschten Hublange senkrecht zur Basis (7) 
abgetrennt; v ' 

Utilitr^T (2) sind dera " in eine ™ 

J<ln 8 % 3hr ? en (6) gela « ert - dafl die Basis- 

™tiiiczr en * berdem Rahmen(6) 

0 wenigstens ein PreBwerkzeug (2) ist mit ei- 
t n "'" fa Verschieberichtung bewigiichen An- 
tnebsstangeausgerustet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch eekenn 
zeichnet. daB vier PreBwerkzeuge (2) mit e?eich" 
schenkhger GrundriBform vorhanden sind g 

3. Vornchtung nach Anspruch 1 oder 2 dadurch 

austVZsS. SymmetnSCh Und **«'°«nig 
^Vorrichtung nach Anspruch I. 2 oder 3, dadurch 
gekennze.chnet. daB bei n-4 PreBwerkVeueen 
zwe, .agonal gegenuberliegende PreBw£ 

? a »~^ 

■nebsstangen oder unmittelbar mit den PreBwerk 
zeugen (2) verbunden sind. rreuwerk- 
6. Vornchtung nach einem der Anspruche 1 -5 da- 


Beschreibung 

SSSas3==;~ 

SSS"?^ der Presse wird zunachst 

zyhnderform.ger Tampon-Rohling, der aus einem 


werkzeuge aufeinander zubewegt. wobeS Pr !°" 
Rohhng ira PrcBhohlraum zentriert wi rd u„ der 
setts bereits rillenformige. in Ungsrich Z^ZtT 
Verttefungen m den Tampon-Rohling einLoren/ " dC 
den. In einem zweiten PreBtakt werden ! P 0t Wer ' 
-o PreBwerkzeuge mit ko^^Sp^SSS^^ die 
gefahren. wodurch dann der Rohling auf sei n InT 
men zusammengepreBt wird. Nach DurchfOhn °J U " 
beiden Prefltakte wird die Presse „Zftl Un * der 
Werkstuck wird mit Hilfe e1n^Ki t m und dM 
is dem Preflhohlraum entfernt AUSStoBerstem Pels aus 
Pressen der beschriebenen An haben sich in h» d 
x.s bewahr, Sie sind liber Jihrz^t^^***- 
der bekannten gepressten Tampons verwendet wo u g 
Allerdmgs haben sie den Nachteil. daB sie verhihSl. 

rendeTT l^' da ZWei n^«^S" 
rende PreBtakte erforderlich sind. Zur Steuerin, de 
Hubbewegungen der einzelnen PreBwerlczeuge™ d au 
rh? /»V g - f6rinige ^enscheiben erforderHch wel 
25 Mb ni2 tm Tl Big Vid Pl8tZ beans P^chen. E ist S* 
Tam^n p m gllCh ' Cine gr6Bere Anzahl dera tig" 
LnT . reSSen ,m Arbeit »eil einer integrierten Tam 
pon-Maschine unterzubringen. " Iam 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Tarn- 
30 Her^n" 6 anzu *, eb€n - die in nur einem Arbeit takt zu 
30 Herstellung des gleichen oder eines vergieichbaren Pro 
duktes auskomm, und die deshalb schrSer arbeiten 
Autoau der anzugebenden Presse weniirer Ra.im k«, 
spruchen so dafl mehr PreB-SuS zu eTnTr in Te 
35 gnerten Tampon-Presse zusammengefaBt VerZ Icon 

v ftSlI" L M SUng d J ' eSer Aufgabe wird eine Vorrichtun K 
zeic g h^ d ' e dUrch fo,gende Mer ^ a 'e gekenn' 


a) Es sind n-3-6 PreBwerkzeuge mit ieweils 
g e'chschenklig dreieckigem GrundriB vorhanden 
a » 36o"/T ke ' PreBwerk "uge betragt jewei?s' 

45 R-M ie Stirns P itzen a »er PreBwerkzeuge sind zur 
Biidung e.nes PreBhohlraumes ausgesparf 
c) d<e PreBwerkzeuge sind mit ihren an die Stirn- 

so dWenigstens eine Seitenspitze eines jeden PreB- 
werkz euges , st entsprechend der gewunschten 
Hublange senkrecht zur Basis abgetrennt; 
e) die PreBwerkzeuge sind derart in einem n-ecki- 

55 fl^ a t m ^ ge o g ! rt ' daQ die Ba sis-Seiten jeweils 
55 gegenuber dem Rahmen verschiebbar sind- 

Verscn'ilSh?'" Pr 5 Qwerkzeu « i« mit einer in 
ausgerttet bewe « ,ichen Antriebsstange 

60 daB tilTp 0 ^ AusfUhrun ^f°rm wird vorgeschlagen, 
riRfor Pr ' 0w f r,cz e"ge mit gleichschenkli|er Grund 

mes e.n Tampon mit e.ngeprSgten Langsriilen. 


Patentanspruche^^ 

K Vorrichtung zum radialen Pressen eines zylindri- 
scnen Tampon-Rohlings mit mehreren gegeneinan- 
der verschiebbaren PreBwerkzeugen. die zwf sc h en 
sich einen PreBhohlraum begrenzen. gekennzeich- 
net durch folgende Merkmale: 

a) Es sind n-3-6 PreBwerkzeuge (2) mit je- 
wels gle.chschenklig dreieckigem GrundriB 
vorhanden; der Stirnwinkel betragt jeweils 
a ™ joO / n : 

b) die Stirnspitzen (3) alter PreBwerkzeuge 
sind zur Bildung eines PreBhohlraumes (4) aus- 
gespart,; 

c) die PreBwerkzeuge (2) sind mit ihren an die 
Stirnspitzen (3) angrenzenden Flachen (5) ver- 
schiebbar gegeneinander gelagert; 

d) wenigstens eine Seitenspitze (16) eines je- 
den PreBwerkzeuges ist entsprechend der ge- 
wunschten Hublange senkrecht zur Basis (7) 
abgetrennt; 

e) die PreBwerkzeuge (2) sind derart in einem 
n-eckigen Rahmen (6) gelagert. daB die Basis- 
se.ten (7) jewels gegeniiber dem Rahmen (6) 
verschiebbarsind: 

0 wenigstens ein PreBwerkzeug (2) ist mit ei- 
ner in Verschieberichtung beweglichen An- 
tnebsstange ausgerustet. 


2. Vornchtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB v.er PreBwerkzeuge (2) mit gleich- 
schenkl.ger Grundriflform vorhanden sind. 

3. Vornchtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet. daB die Stirnspitzen (3) der PreB- 
werkzeuge (2) symmetrisch und teilkreisformig 
ausgespartsmd. 6 

4. Vornchtung nach Anspruch 1. 2 oder 3. dadurch 
gekennzeichnet. daB bei n-4 PreBwerkzeugen 
zwei diagonal gegenuberliegende PreBwerkzeuge 
(2) mit in Langsnchtung beweglichen Antriebsstan- 
gen ausgerustet sind. 

5. Vornchtung nach einem der Anspruche 1 bis 4 
,Hph[ ,-!f k T" ichnet - d ^B hydraulische An- 
mebszylinder (17) unmittelbar am Rahmen (6) an- 
geordnet sind. deren Kolbenstangen mit den An- 
tnebsstangen oder unmittelbar mit den PreBwerk- 
zeugen (2) verbundensind. 

6. Vornchtung nach einem der Anspruche 1 - 5. da- 
durch gekennzeichnet. daB die PreBwerkzeuge (2) 

(23) AUfnahmC V ° n Hei "lemfn« ( en 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum radialen 

reren gegeneinander verschiebbaren Preflwerkzeueen 
die zwisc en sich einen PreBhohlraum begrenzen g " 
Vomchtungen dieser Art sind beispielsweise in der 
deu schen Patentschrift 9 44 419 beschrieben B i de 
PreBwe rze 6 " 6 " ^f™*^™ «nd insgesamt 8 
form 1,1 rf v ° rhanden - w «'che zusammen die PreB- 
» Sea IZ D,e ^ 0w u er kzeuge sind abwechselnd mit 
spitzkantigen und konkav abgerundeten PreBflachen 

ein ?Z7* nCl - ZUm Betrieb der Presse wird z ""^hst 
em zylmderform.ger Tampon-Rohling. der aus einem 


Wattezopf gewickelt i n da$ geoffnete Pr , n . kl 

emgefahren. Die PreBbWen sind dabe TLl$ t h ° h ' 
m6gl,ch zuruckgezogen. Zur DurchfQhruL d« p 7 
vorganges werden zunachst die spitzkanfj Jl? 
5 werkzeugc aufeinander zubewegt. w 0 e Prefl - 
Rohlmg im PreBhohlraum zentriert wtd u „h dcr 
se.ts bereits rillenfttrmige, in ^ngsrichtun* leT^T 
Ven.efungen in den Tampon-Rohling e"22X ^ 
den. In emem zweiten PreBtakt werderS ! 
io PreBwerkzeuge mit konkaven PreCflache 2U , ' Uch die 
gefahren. wodurch dann der Rohling auf sein IT?' 
men zusammengepreBt wird. Nach DurchfOhrl 
beiden PreBtakte wird die Presse ng der 

Werkstuck wird mit Hi.fe eine.T«ffie m S 
is dem PreBhohlraum entfernt oue "tem P els au, 

vi^" 5 !!! der , b «chriebenen Art haben sich in der Pr, 
j b K 7 ah »- Sie sind liber jahrzehnte zur H.rtJZ 
der bekannten gepressten Tampons verwendet wo den 
Allerdmgs haben sie den Nachteil, daB sie verhah n ' mS 
20 rendeTT da ™ n ^einand er a S fQ ! 

H,iS Ukte erforderlich sind - 2ur Steuerung der 
Hubbewegungen der einzelnen PreBwerkzeuge sind au 
Berdem r.ngformige Kurvenscheiben erforderlich wel- 
che verhaitnismaflig viel Platz beanspruchen. Es ist de - 
SnTp m6g ' iCh - CinC grfiBere An2ahl d "art?ger 
I^m " u eSSen ' m Arbeitsteil *™ integrierten Tarn- 
pon-Maschme unterzubringen. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine Tarn- 
,n E«f r ii Me a " Zug , ebe 1 n ' die in nur ei "em Arbeitstakt zur 
30 Herstellung des gle.chen oder eines vergleichbaren Pro- 
duktes auskommt und die deshalb schneller arbeiten 
kann als die vorbekannten Pressen. AuBerdem soil der 
Aufbau der anzugebenden Presse weniger Raum bean- 
,< IT', V° da ° mehr Pre 2-Stationen zu einer inte- 
35 gnerten Tampon- Presse zusammengefaBt werden kon- 
nen. 

Zur UJsung dieser Aufgabe wird eine Vorrichtung 
vorgeschlagen. die durch folgende Merkmale gekenn- 
zeichnet ist: 

40 

a) Es sind n-3-6 PreBwerkzeuge mit jeweils 
gleicnschenklig dreieckigem GrundriB vorhanden; 
a 36oT' nkel PreQwerkzeu 8 e betra g l J eweils 

45 Su' e Stirns P' t2en al 'er PreBwerkzeuge sind zur 
Bildung eines PreBhohlraumes ausgespart; 
c) die PreBwerkzeuge sind mit ihren an die Stirn- 
spitzen angrenzenden Flachen verschiebbar gegen- 
einander gelagert; 
50 d) wenigstens eine Seitenspitze eines jeden PreB- 
werkzeuges ist entsprechend der gewiinschten 
Hublange senkrecht zur Basis abgetrennt; 

e) die PreBwerkzeuge sind derart in einem n-ecki- 
gen Rahmen gelagert. daB die Basis-Seiten jeweils 

55 gegenuber dem Rahmen verschiebbar sind; 

f) wenigstens ein PreBwerkzeug ist mit einer in 
Verschieberichtung beweglichen Antriebsstange 
ausgerustet. 

60 a Al ^ be T Z „ UgeAusfUh^un 8 sformwirdvo^ geschlagen. 
dau v.er PreBwerkzeuge mit gleichschenkliger Grund- 
nuform vorhanden sind. Die Stirnspitzen der PreBwerk- 
zeuge sollten dabei symmetrisch und teilkreisffirmig 
ausgespart sein, so daB die Presse im geschlossenen Zu- 
65 stand einen zylinderformigen PreBhohlraum bildet. Wie 
weaer unten gezeigt werden wird, entsteht in einer der- 
artigen Presse trotz des zylinderformigen PreBhohlrau- 
mes em Tampon mit eingepragten Langsrillen. 


Jb Ob 150 


Des weiteren wird vorgeschlagelRaB bei n-4 PreB- 
weikzeugen zwei diagonal gegenilbcrliegende PreB- 
werkzeuge mit in Ungsrichtung beweglichen Antriebs- 
stangen ausgerflstet sind. Diese Antriebsstangen kttn- 
nen mit beliebigen Antriebswerkzcugen, also Motoren, 
verbunden sein. Vorzugsweise werden hydraulische An- 
triebszylinder unmittelbar am Rahmen angeordnet, de- 
ren Kolbenstangen mit den Antriebsstangen oder auch 
unmittelbar mit den Preflwerkzeugen verbunden sind. 


n 


«m.» l v,u«, ,. , i ue „ rr CU wer« eU gen verounaen sind. preBte Tampon an. wobei jedoch die linien 

?ZZ ,T» Un * d " Pr l 0V f ° r ! a " geS kan " Sich die 10 laufenden Einknickungen 15 erSlten ble.be" 
Presse auf Raumtemperatur befinden; meist ist « ah^r 7„m rtff„,.„ h« p„„. l„„ 1 ' „. ' eiDen 


^-.vm.u.m u.. K u« ricuvuigdnges *ann sich die 
Presse auf Raumtemperatur befinden; meist ist es aber 
vorteilhaft, wenn die PreBbacken auf eine geeignete Bu- 
geltemperatur von t-100-120°C erwarmt sind. Zu 
diesem Zweck wird vorgeschlagen. in den PreBbacken 
Offnungen vorzusehen. die der Aufnahme von Heizele- 
menten dienen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der beige- 
fiigten Zeichnung naher erlautert. Es stellen dar: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausfiih- 


sternformig angeordneTen Ausiadungen 14 «kenn 
zeichnet sowie durch Einknickungen 15 die sich !w 
schen den Ausiadungen 14 befinden und in Richtung der 
Langsachse des Tampon-Rohlings verlaufen 

Wird die Tampon-Presse nun vollends geschlo^n 
wie dies in Fig. 6 dargestellt ist, so bildet der verbleiben 

k! Pr m!! 0 !! lr ^ m 4 C ^ en Zylindcr mit kreisfdrmig"; 
Mantelflache. Dieser Form paBt sich der nunmehr £ 
preBte Tampon an. wobei jedoch die linienformig v er . 


rig I erne perspektivische Ansicht e.ner Ausfiih- gung der PreBbacken sowie des PreBvorgan* 
rungsform der vorgeschlagenen Tampon-Presse im ge- 20 angekommen ist. Dami. die PreBwerSe 2 
Offneten Zustand; Rahmen 6 einsebau. „nH in Hi..— d-u* 


bffneten Zustand. 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Presse nach 
Fig. 1 im geschlossenen Zustand: 

Fig. 3-6 vereinfachte Funktionsmodelle. an denen 
die Arbeitsweise der Vorrichtung erlautert wird. 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Tampon-Presse ist 
als Ganzes mit 1 bezeichnet. Sie besteht im dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel aus vier Preflwerkzeugen 2 mit 
jeweils gleichschenkligem dreieckigem GrundriB. Die 
Stirnspitzen 3 aller PreBwerkzeuge sind zur Bildung ei- 
nes PreBhohlraumes 4 ausgespart. Die PreBwerkzeuge 
2 sind mit ihren an die Stirnspitzen 3 angrenzenden 
Flachen 5 verschiebbar gegeneinander gelagert. Die ge- 
samte Anordnung ist derart in einem Rahmen 6 gela- 
gert, daB die Basisseiten 7 jeweils gegeniiber dem Rah- 
men verschiebbar sind. 

Zur Erlauterung der Arbeitsweise einer derartigen 
Konstruktion wird auf die Fig. 3-6 verwiesen. in wel- 
chen die Anordnung stark vereinfacht wiedergegeben 

In Fig. 3 sind die PreBwerkzeuge 2 so gegeneinander 
verschoben. daB der PreBhohlraum 4 gedffnet ist. In 
dem PreBhohlraum ist bereits ein Tampon- Rohling 8 
beispielsweise ein in ublicher Weise hergestellter zylin- 
dnscher Wattewickel eingefahren. Bei 9 ist der im Tam- 
pon-Rohhng befestigte Ruckholfaden zu erkennen. 

Nachdem der Tampon-Rohling im PreBhohlraum pla- 
ziert ist, werden die PreBwerkzeuge 2 entsprechend den 
Pfeilen 10 verschoben 


— ■"""•"■"jui 1 j ci iiduen oieiDen. 
Zum Offnen der Presse kann die Bewegung der PrcB 
werkzeuge 2 entsprechend den Pfeilen 10 rucklaufi* 
gemacht werden. Es ist jedoch ein besonderer Vorzua 
dieser Presse. daB die Bewegung der PreBwerkzeuge 
15 auch in Richtung der Pfeile 10 fortgesetzt und der PreO- 
hohlraum dadurch geoffnet werden kann. 

In den Fig. 3-6 ist die Presse lediglich vereinfachi 
dargestellt, da es hier nur auf die Erlauterung der Bewe- 
gung der PreBbacken sowie des PreBvorganges selbsi 

anaeknmmen kt Damii Hio Di-.n..,„_i ■ 


Die 7Mrhniin«fni~ Am f ? a , n richtungen dargestellt. die zum tatsachlichen 

Die Zeichnungsfolge der Fig. 3 und 4 laflt erkennen. 50 der Tampon-Presse erforderlich sind die aber 
.B s.ch be. der Bewegung der PreBwerkzeuge 2 diese voreescrLenen p 3 , Si 


-w>..... u .. 6J1U i 6 c uci rig. j una •» iaut erkennen. 
daB sich bei der Bewegung der PreBwerkzeuge 2 diese 
tangential zum Tampon-Rohling verschieben. daB aber 
der Tampon-Rohling selbst in radialer Richtung gepreBt 
wird. Der Tampon-Rohling paBt sich dabei dem vorerst 
noch angenahert rechteckigen GrundriB des PreBhohl- 
raumes an. wobei er gestaucht wird. Der Verlauf der 
Stauchung und auch der Stauchgrad sind in Fig 4 als 
Krauselung II eingetragen. Fig. 4 laBt erkennen. daB 
die Ecken 12 des dort bereits angenahert rechteckigen 

nmnnn.Drtklinite in *J ~ - o :-l j 


... — • 'vu» t ,«cu|jc i in einen 

Rahmen 6 eingebaut und in diesem Rahmen bewegt 
werden kbnnen. ist es erforderlich. daB wenigstens eine 
Seitenspitze 16 eines jeden PreBwerkzeuges entspre- 
chend der gewtinschten Hublange senkrecht zur Basis 7 
25 abgetrennt wird. Die Abtrennung lediglich einer Seiten- 
spitze genugt. wenn die Gegenlager. die im Rahmen 6 
vorhanden sind und uber die die Basisseiten bei der 
Bewegung gleiten. entsprechend ausgespart sind. urn die 
verbleibende Basisspitze vorbeizulassen. 
30 Zur Durchfuhrung der erwahnten Bewegung der 
PreBwerkzeuge ist wenigstens eines dieser PreBwerk- 
zeuge mit einer in Verschieberichtung beweglichen An- 
triebsstange ausgeriistet. Besonders vorteilhaft ist es. 
wenn bei n -4 PreBbacken zwei diagonal gegenu berlie- 
35 gende PreBbacken mit Antriebsstangen verbunden sind 
und wenn. wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt. unmittelbar 
am Rahmen 6 Antriebszylinder 17 angeordnet sind. de- 
ren in der Zeichnung nicht erkennbare Kolbenstangen 
mit den ebenfalls nicht erkennbaren Antriebsstangen 
40 verbunden sind oder bei denen die Kolbenstangen un- 
mittelbar auf die PreBwerkzeuge wirken. In den Fig. ! 
und 2 sind hydraulische Antriebszylinder gezeigt. die 
liber Anschliisse 18; 18' in bekannter Weise mit hydrau- 
lischen Druckerzeugern. beispielsweise Pumpen. 
45 Steuereinrichtungen usw. verbunden sind. Anstelle der 
hydraulischen Antriebzylinder konnen aber auch pneu- 
matische oder elektrische Antriebsmotoren treten. 

In den Fig. 1 und 2 sind des weiteren noch Hilfsein- 
richtungen dargestellt. die zum tatsachlichen Betrieb 

der Tamnnn.Prpccp arfor^nri;»u ~\~a „u«- «jj ^ ^ 


vorgeschlagenen Pressenkonstruktion unmittelbar 
nichts zu tun haben. In der Zeichnung wiedergegeben 
sind hydraulisch betriebene Antriebszylinder 19 und 21 
mit LangspreBdornen 20 und 22. die zur Langskalibrie- 
55 rung des Tampons und zur Bildung der Tampon-Kuppe 
dienen. AuBerdem ist erkennbar. daB die PreBbacken 
Offnungen 23 aufweisen konnen. die Heizelemente zum 
me rr*en iv fl p, h„, . .. . Beheizen der PreBbacken aufnehmen konnen. Werden 

™m™rRoXL ZV?Z a K g , enah A en rechtecki « en di * PreBbacken beheizt. so miissen die Tampons in kur- 
Lswelhe ^ die g m ^ h I' 6 '? de ; Au , SSparUngen 13 60 zer Zeit " etwa 10- 1 5 Sec. in der geschlossenen Presse 
£ 1'^";^ dlC k ° nkaV ab g e kappten Stirn- ble.ben; eine besondere Nachbehandlung in einer Bu- 
sp.tzen 3 zustande kommen. , ^ $ie erforderljch ist , e f ubri t sich in 


spitzen 3 zustande kommen. 

Beim weiteren Verschieben der PreBwerkzeuge 2 in 
Richtung der Pfeile 10 setzt sich die nun eingeleitete 
Verformung des Tampon-Rohlings fort und die Ausspa- 65 
rungen 13 werden weitgehend ausgefQIlt Der Tampon- 
Rohling nimmt dabei eine Form an. wie sie in Fig 5 
dargestellt ist. Diese Form ist wesentlich durch die 


diesem Fall. 

Bezugszeichcn: 

1 - Tampon-Presse 

2 - PreBwerkzeug 




Stirnspitzcn 
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GERMAN PATENT 3,606,150 


Patent claims 

1. Apparatus for radial compression of a cylindrical tampon 
blank with several compression mold dies that can be shifted 
toward each other and define a compression mold cavity between 
them, characterized by the following features: 

a) There are n = 3 - 6 compression mold dies (2) each with 
an equilateral triangular horizontal projection; the front angle 
of each is a = 3 60"/n; 

b) The front points (3) of all compression mold dies are 
recessed to form a compression mold cavity (4) ; 

c) The compression mold dies (2) are mounted so they can be 
moved toward each other with their faces (5) adjacent to the 
front corners (3) ; 

d) At least one side tip (16) of each compression mold die 
is separated at right angles to the base (7) in accordance with 
the desired stroke length; 

e) The compression mold dies (2) are mounted in a frame (6) 
with n angles so the base sides (7) can each be moved with 
respect to frame (6); 

f) At least one compression mold die (2) is equipped with a 
drive rod that is movable in the direction in which the sides 
move . 

2. Apparatus according to Claim 1 characterized in that 
four compression mold dies (2) with an equilateral horizontal 
projection are provided. 


3. Apparatus according to Claims 1 or 2 characterized in 
that the front corners (3) of the compression mold dies (2 ) arc 
recessed, symmetrical and in the form of an arc of a circle 

4. Apparatus according to Claims l, 2 or 3 characterized 
that with n = 4 compression mold dies, two diagonally opposite 
compression mold dies (2) are equipped with drive rods that nove 
longitudinally . 

5. Apparatus according to one of Claims 1 to 4 
characterized in that hydraulic drive cylinders (17) are arranged 
directly on frame (6) with their piston rods connected to the 
drive rods or connected directly to the compression mold dies 

(2) . 

6. Apparatus according to one of Claims 1 to 5 
characterized in that the compression mold dies (2) have orifices 
(23) to receive heating elements. 

Description 

This invention concerns an apparatus for radial compression 
of a cylindrical tampon blank with several compression molds that 
can be pushed toward each other and define a compression mold 
cavity between them. 

Apparatuses of this type are described, for example, in 
German Patent 944,419. m the version described there a total of 
8 press dies are used together to form the compression mold. The 
compression dies are alternately equipped with sharp, pointed 
angular and concave, rounded compression surfaces and are 
arranged on the periphery of an imaginary cylinder. To operate 
the press, first a cylindrical tampon blank produced by wrapping 
a cotton plug is inserted into the opened compression mold 
cavity. The compression mold jaws are retracted as much as 


# 


possible. To perform the compression operation, first the 
pointed angular compression dies are moved toward each other 
while on the. one hand the blank is centered in the compression 
mold cavity and on the other hand grooved recesses running 
longitudinally are pressed in the tampon blank. In a second 
compression cycle the compression dies with concave compression 
mold surfaces are advanced toward each other, so then the blank 
is compressed to its final volume. After performing the two 
compression cycles the press is opened and the workpiece is 
removed from the compression mold cavity with the help of an 
ejector plunger. 

Presses of the type described here have proven successful in 
industrial practice. They have been used for decades for the 
production of conventional pressed tampons. However, they have 
the disadvantage that they operate relatively slowly because two 
successive compression cycles are necessary. To control the 
lifting movements of the individual compression dies, ring- 
shaped cams are also needed and these take up a relatively large 
amount of space. Therefore, it is impossible to accommodate a 
larger number of such tampon presses in the working part of an 
integrated tampon machine. 

This invention is based on the problem of developing a 
tampon press that will need only a single working cycle to 
produce an identical or comparable product and which can 
therefore operate more rapidly than the presses known in the 
past. Furthermore, the design of the press claimed here should 
take up less space, so more compression molding stations can be 
combined to an integrated tampon press. 

To solve this problem an apparatus characterized by the 
following features is proposed: 


a) There are n = 3 - 6 compression dies with an equilateral 
triangular horizontal projection; the corner angles of the 
compression mold dies each amount to a = 3 60*/n; 

b) The end corners of all compression mold dies are 
recessed to form a compression mold cavity; 

c) The compression mold dies are mounted so they can be 
moved toward each other with their faces adjacent to the front 
corners ; 

d) At least one side corner of each compression mold die is 
separated at right angles to the base in accordance with the 
desired stroke length; 

e) The compression mold dies are mounted in a frame with n 
angles so the base sides can each be shifted with respect to the 
frame; 

f) At least one compression mold die is equipped with a 
drive rod that is movable in the direction in which the sides are 
shifted. 

As a preferred version, it is proposed that four compression 
mold dies with an equilateral horizontal projection be provided. 
The front corners of the compression mold dies should be recessed 
so they are symmetrical and form the arc of a circle so the 
compression mold forms a cylindrical compression mold cavity when 
closed. As explained below, a tampon with embossed longitudinal 
grooves is formed in such a press despite the fact that the 
compression mold cavity is cylindrical. 


